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Die Eifindung betriffl eine Vorrichtung zur Montage von Spiossen, insbesondere 
Sprossengittem in einem Rahmen, insbesondere Abstandhaherrahmen von Isolierglasscheiben, 
gemali dem OberbegriflFdes Anspruchs 1. Des weiteren betriffl die Erfindung ein Verfahren zum 
automatischen Anschrauben bzw, Anschielien von Sprossen, insbesondere von Sprossengittem 
an einen Rahmen, insbesondere Abstandhalterrahmeii von Isolierglasscheiben gemalJ Anspruch 
1 5 unter Verwendung der beanspruchten Vorrichtung. 

Das Einbringen von Sprossen und Sprossengittem in Abstandhalterrahmen von 
Isolierglasscheiben hat bisher mit Hilfe manuell betatigter Montagetische stattgeftmden, auf 
denen die Abstandhalterrahmen fixiert wurden. Danach wurde die Sprosse bzw. das 
Sprossengitter eingelegt und ndttels optischer Hilfelinien bzw. integiierter Malibander 
ausgerichtet und manuell befestigt, wobei zwischen den Sprossenenden bzw, 
Sprossengitterenden und der hmenseite des Abstandhalterrahmens Stopfenkorper, insbesondere 
Kunststofl&topfen, Verwendung fanden, auf die die Sprossen aufgesteckt wurden bzw, 
aufgesteckt waren. Die Befestigung der Sprossen des Sprossengitters am Abstandhalterrrahmen 
erfolgt mittels Befestigungsklammem oder Nageln, die durch eine Dmckhiftpistole durch den 
Abstandhalter hindurchgeschossen und in den KunststoJffstopfen verankert wurden. Eine 
Befestigung mittels Schrauben war ebenfalls vorgesehen. Hierzu wurde der mit einem aulieren 
Flansch versehene Stopfen auf der hmenseite des Abstandhalterrahmens mit oder ohne Sprosse 
an der gewiinschten Stelle angeschraubt. Der Befestigungsvorgang fiir die Sprosse bzw. das 
Sprossengitter erfolgte auf zwei Seiten. Danach v^de die gesamte Einheit gedreht, 
ubUcherweise von Hand, und der Vorgang auf den restlichen zwei Seiten des 
Abstandhalterrahmens wiederholt. In den Fallen, in denen nicht sichergestellt war, daiJ die 
gegenilberliegenden Seiten des Abstandhalterrahmens gleich lang waren, mulJte der Rahmen mit 
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dem Sprossengitter zweimal gedreht werden, namlich einmal um die Langs- und einmal um die 
Querachse des Rahmens. 

Diese zeit- und damit kostenanfwendige, zumindest teilweise manuelle Bearbeitung mit 
Hilfe eines horizontalen Montagetisches soil nun erfindungsgemali dxirch eine automatisierte 
Positionierung der Sprossen bzw. des Sprossengitters in bezug auf die Abstandhalterrahmen 
von Isolierglascheiben und der Anschraub- bzw, AnschuJJeinrichtungen wesentlich 
vereinfacht werden xind damit zu einer fehlerfreien, automatisierten und elektronisch 
gesteuerten Montage von Sprossen bzw. Sprossengittem in Abstandhalterrahmen fuhren, 
ohne daJi manuelle Positionierungs- und EinsteUvorgange vorgenommen werden miissen. 
Daher besteht die Erfindungsaufgabe insbesondere darin, eine entsprechende Vorrichtung 
mit einem zugehorigen Verfahren zu schaffen, Diese hatten u. a. den Vorteil, dafi sie sich 
gewissermalien nahtlos in eine bereits bestehende elektronisch gesteuerte 
Sprossenproduktion einfiigen lassen, in der samtliche MaBeinstellungen fixr die Sage zur 
Ablangung der Sprossenprofile, die Bohrvorrichtung imd die Montage der abgelenkten 
Profilstiicke zu Sprossengittem liber ein EDV-Programm erfolgt. 

Diese Aufgabe wird, was den Vorrichtungsteil der EriSndung anbelangt, gelost durch einen 
vierseitigen, rechtwinkUgen, zur Vertikalen geneigt angeordneten Montagerahmen zur 
Au&ahme von auf diesem bewegUch gelagerten Traversen zur Halterung und Bearbeitung 
von Abstandhalterrahmen imterschiedhcher GrolJe xmd der zugehorigen Sprossen bzw. des 
zugehorigen Sprossengitters sowie durch eine Einrichtung zur Anpassung und Befestigung 
der Sprossen bzw. des Sprossengitters in dem Abstandhalterrahmen insbesondere von 
IsoUerglasscheiben, tmd was den Verfahrensaspekt der ErJBndimg anbelangt, dadurch, daii 
der Stopfen bzw. die auf ihm festgeklemmte Sprossemit Hilfe eiaer gegen die AuBenseite 
des Abstandhalterrahmens verfahrbaren Anschraub- oder Anschufieinrichtxmg mittels einer 
von dieser geUeferten Schraube bzw. Anschuliklammer, die von auCen durch den Hohkaum 
des Abstandprofils hindurch geschraubt bzw, hindurchgeschossen wird, an dem 
Abstandhalterprofil befestigt wird. 

Tm Gegensatz zum horizontalen Montagetisch bekannter Bauart verwendet die 
erfindungsgemaCe Vorrichtimg also einen schrag angestellten oder vertikal geneigten 
Montagerahmen mit auf diesem in Richtung der x-Achse und der y-Achse gelagerten 
Traversen, von denen wenigstens eine bewegUch bzw einstellbar ist. Damit lalit sich ein in 
der Kegel rechtwinkhger Abstandshalterrahmen an alien vier Ecken fixieren xind ein 
Sprossengitter an alien vier Seiten des Rahmens gleichzeitig befestigen, wobei alle 


Positionierungsbewegungen der benotigten Halterungs-, Klemm-, lustier- und 
Positionierungseinrichtungen mit Hilfe von Schrittschalt- imd/oder Steuermotoren 
programmgesteuert werden konnen. 

Auf diese Weise lassen sich sowohl die bisher liblichen Fehlerquellen, verursacht durch 
menschliche Einflusse, eliminieren als auch die Montagezeit erheblich verkiirzen xmd 
dariiber hinaus mit Hilfe von Schxaubverbindungen zwischen Sprossen bzw, Sprossengitter 
imd Abstandshalterrahmen das gesamte System stabiler gestalten und die Rahmendichtigkeit 
verbessem. AuiJerdem ist der Platzbedarf bei der Fertigung der mit Sprossen bzw. 
Sprossengitter versehenen Abstandshalterrahmen erheblich geringer als bisher. Daruber 
hinaus ergeben sich okonomische Vorteile. 

GemaiJ der in den Unteranspriichen gekennzeichneten vorteilhaften Weiterbildungen der 
Erfindung lassen sich beispielsweise insbesondere folgende weitere Ausgestaltungen \md 
Maiinahmen ergreifen. 

Der Montagerahmen kann aus zwei paraUelen, im wesentlichen horizontal angeordneten, 
festen Rahmenkorpem und zwei parallelen, die beiden Rahmenkorper miteinander 
verbindenden \md zu ihren rechtwinkUg verlaufenden Langskorpem bestehen, wahrend die 
Traversen aus zwei auf den Rahmenkorpem zumindest teilweise verschiebbar gelagerten, 
aufirechten Traversenkorpem und zwei zu ihnen rechtwinkUg angeordneten, auf den 
Langskorpem zumindest einstellbar gelagerten und mit den aufirechten Traversenkorpem 
rechte Winkel einschlieJSenden, quer verlaufenden Traversenkorpem bestehen konnen. 

Die beiden quer verlaufenden Traversenkorper bilden zweckmalJigerweise eine obere und 
eine untere Traverse und sind ober- oder unterhalb der rechtwinkhg zu ihnen verlaufenden 
aufrechten Traversenkorper angeordnet, die eine linke und eine rechte Traverse bilden. 

Die Traversen konnen mit Positionierungs- imd Zentrierungseinrichtungen in Form von 
Gleit- und Halterungsteilen versehen sein, die die Bearbeitung von Abstandshalterrahmen 
unterschiedlicher GroBe sowie die in diesen anzuordnenden Sprossen bzw. Sprossengittem 
ermogUchen. 

Daruber hinaus konnen die Traversenkorper mit m bezug auf die Abstandshalterrahmen imd 
Sprossengitter verfahrbaren Anschraub- xmd/oder AnschuiJvorrichtungen versehen werden, 
mit denen die Sprossen bzw. Sprossengitter an den Abstandshalterrahmen durch Schrauben, 
Nagel oder Klammem befestigt werden. Sowohl die Traversenkorper als auch die Gleit- xmd 


HalterungsteUe . und die Anschraub- und/oder AnschuBeimichtungen lassen sich 
zweckmaftigerweise in Bezug auf die jeweilige Abstandshalterrahmengrolie xind die Position 
der in diesen einzubauenden Sprossen bzw. Sprossengitter dutch Steuereinrichtungen 
gleichzeitig oder aufeinanderfolgend automatisch verstellen. 

Schlielilich hat es sich auch bewahrt, die Anschraub- oder Anschufieinrichtungen als 
selbstandig arbeitende xind einstellbare Einheiten auszubilden, zu denen wenigstens eine 
Schraub- bzw. Anschulivorrichtung zum Einschrauben bzw. AnschieBen von beispielsweise 
Spaxschrauben sowie ein verfahrbarer Abstandhalter-Niederhalter fiir die anzuschraubende 
bzw. anzuschieBende Sprosse bzw. das anzuschraubende bzw. anzuschieBende 
Sprossengitter gehoren sowie eine Sprossen- und Abstandhalterauflage zur 
Vorpositionierung des Sprossenendes in bezug auf die Innenflache des Abstandhalterprofils. 

Des weiteren kann mit dem Niederhalter-Abstandlialter eine Klemmbackenvorrichtung zum 
Festklemmen der Sprosse bzw. des Sprossengitters in der Schraubbefestigungsposition bzw. 
AnschuiJposition in bezug auf den Abstandshalterrahmen zusammenwirken, durch die die 
Sprosse bzw. das Sprossengitter in Langsrichtung der Traversenkorper zumindest wahrend 
des Anschraubvorgangs oder des Anschiefiens festklemmbar ist. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand des in der Zeichnxing dargesteliten 
Ausfuhnmgsbeispiels naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische, perspektivische Ansicht der Montagevorrichtung \md 

Fig. 2 . eine schematische Detailansicht der in der Vorrichtung von Fig. 1 verwendeten 
verfahrbare Halterungsteile zur Positionierung und Zentrierung der 
Anschraub einrichtungen in Bezug auf den Abstandhalterrahmen. 

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zur Montage von Sprossengittem 13 in einem 
Abtandhalterrahmen 4 von IsoUerglasscheiben weist emen zur Vertikalen in einem Winkel a 
geneigten Montagerahmen 1 auf; der auf ihm bewegUch gelagerte Traversen 2, 2'; 3, 3* 
aufiiimmt, die zur Halterung und Bearbeitung von Abstandhalterrahmen 4 unterschiedlicher 
GroBe und zugehoriger Sprossen bzw. Sprossengitter 13 sowie von Einrichtungen 9, 10, 
11, 12 dienen, mit denen Sprossen bzw. Sprossengitter 13 in den Abstandhalterrahmen 4 
insbesondere von IsoUerglasscheiben justiert und befestigt werden konnen. 


Dabei ist gnmdsatzlich darauf hinzuweisen, daJl Sprossengitter der bei 13 gezeigten Art im 
Scheibenhohlraum einer aus zwei Glasscheiben bestehenden Isolierglasscheibe, die durch 
den Abstandprofilrahmen 4 voneinander getrennt gehalten werden, angeordnet ist. Die 
Befestigung eiaes solchen Sprossengitters geschieht durch. AnschieiJen, insbesondere aber 
Anschrauben der Sprossen an der Innenseite des Abstandhalterrahmens 4, Dabei werden mit 
Hilfe der Einrichtungen 3, 10, 11 an den vorgesehenen Befestigungsstellen des Rahmens 
von auBen Schrauben dxirch die RahmenauiJenwand eingeschraubt, die den 
Hohlprofilrahmen durchqueren und nicht direkt mit den Sprossen des Gitters in Verbindung 
treten, sondem in stimseitig in den Sprossen sitzende KunststofFstopfen 34 eiatreten, die 
sich beim Eintritt der Schraube anfweiten imd dadurch mit der Innenwand der 
Hohlprofilsprosse in feste Verbindung treten. 

Bei den Vorrichtungen 9, 10,4^j>l2handelt es sich um sogenannte Halterungs- und 
Montagevorrichtimgen, die, wie schematisch in Fig. 2 dargestellt, je aus einer 
Rahmenauflagevorrichtung 16, einer Klemmbackenvorrichtung 17 zum Festklemmen der in 
den Abstandhalterrahmen 4 einzubauenden Sprosse bzw. des Sprossenkreuzes 13, einer 
sowohl hohen- als auch seitenverstellbaren Schraubereinheit 22, die in Fig. 2 aUgemein mi t 

14 bezeichnet ist und deren Kopf 31 auf die AuCenseite des festgeklenamten und 
niedergehaltenen Abstandhalterrahmens 4 zwecks Anschraubens der Sprosse bzw. 
Sprossenkreuzes 13 auf der Rahmeninnenseite gegen den Rahmen 4 ausrichtbar ist, und 
einer mit einer Greifereinheit 27 verbimdenen Abstandhalterrahmen-Niederlialtevorrichtimg 

15 bestehen, die zu diesem Zweck auf bzw. liber dem Abstandhalterrahmen 4 in Richtung 
des Doppelpfeils H verschiebbar gelagert ist und letzteren zwischen sich und der mit einer 
der Traversen 3, 3' verbimdenen Abstandhalterrahmen-Auflagevorrichtung 16 einspannt. 

Zur genauen Positionierung vmd Festspanmmg der Sprossen bzw. des Sprossenkreuzes 13 
dient eine Klemmbackenvorrichtung 17, die mit Hilfe eines Klemmbackenzylinders 30 in 
Richtung des Doppelpfeils L verfahrbar ist xmd zwischen sich das Sprossenkreuz einspannt. 
Der KlemmbackenzyUnder 30 ist mit einer Greifereinheit 27 verbimden, die ihrerseits einen 
in bezug auf die Abstandhalterrahmen-Niederhaltevorrichtung 15 bewegUchen Tastfinger 29 
zur Abtastimg der Oberkante des Abstandhalterrahmens 4 aufvveist. Andererseits ist diese 
Greifereinheit 27 in bezug auf die Traverse 3, 3' des Montagerahmens 1 und einen an dieser 
befindlichen Tastfinger 28 bewegbar. Diese Bewegungsmoglichkeiten der Greifereinheit 27 
sind durch Doppelpfeile K und J angedeutet. Zwecks Zentrierung ist die Greifereinheit 27 
aber auch mit der Schraubereinheit 22 verbunden, wie durch die gestrichelte Linie 3 1 in Fig. 
2 angedeutet. 


Die identisch oder nahezu identisch aufgebauten Vorrichtungen 9, 10, 1 1, 12 arbeiten mit zu 
dem Montagerahmen 1 gehorenden Abstandhalter-Rahmenauflagevorrichtungen 16 
zusammen, welche mit ebenfalls zu dem Montagerahmen gehorenden und auf ihm 
verfahrbar angeordneten Traversen 3, 3' fest verbunden sind, wie dies in Fig. 2 angedeutet 
ist. Die Rahmenaiiflagevorrichtimgen 16 nehmen einen Abstandhaherrahmen 4 einer noch 
herzustellenden Isoherglasscheibe auf; an dessen Innenseite das Sprossengitter 13 befestigt 
werden soil. 

Die Befestigung des Abstandhalterrahmens mit dem Sprossenkreuz 13, letzteres ist wie 
auch der Abstandhalterrahmen ein Hohlprofil xmd in Fig. 2 hn Langsschnitt dargestellt, 
erfolgt mit Hilfe von Schraubereinheiten 22, die, wie oben ausgefuhrt, Bestandteil der 
steuerbaren Halterungs- und Montagevorrichtungen 9, 10, 11, 12 sind xmd als solche 
sowohl hohen- als auch seitenverstellbar auf Lagerschlitten 24 langs der Traversen des 
Montagerahmens verfahrbar sind, so dafi diese Einheiten mit ihrem Kopf 32 auf die 
AuJienseite des festgeklemmten und niedergehaltenen Abstandhalterrahmens 4 zwecks 
Anschraubens der Sprosse des Sprossengitters 13 gegen den Rahmen 4 ausrichtbar sind. 

Die Schraubereinheit 22 ist zur Durchfiihrung der obigen Operationen mit einer 
Fuhrungsschiene 26 verbunden und auf einer langs dieser Schiene hohenverstellbaren Platte 
23 langs- und querbeweglich gelagert. Die Langsbewegung der Schraubereinheit erfolgt in 
Richtung des Doppelpfeils F imd damit auch die Langsbewegung der an der Spitze 32 
dargesteUten Schraube 33, die durch den Doppelpfeil G angedeutet ist. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, besteht der Montagerahmen 1 aus zwei parallelen, un 
wesenthchen horizontal angeordneten, festen Rahmenkorpem 5, 6 und zwei parallelen, 
diese beiden RahmenJcorper mitemander verbiadenden und zu ihnen rechtwinkhg 
verlaufenden Langskorpem 7, 8, wahrend die Traversen 2, 2'; 3, 3' aus zwei auf den 
Rahmenkorpem 5, 6 gelagerten, aufrechten Traversenkorpem 2, 2' und zwei zu ihnen 
rechtwinkhg angeordneten, auf den Langskorpem 7, 8 gelagerten imd mit den aufrechten 
Traversenkorpem 2, 2' rechte Winkel einschhelSenden, querverlaufenden Traversenkorpem 
3, 3* bestehen. Wenigstens emer der aufrecht gelagerten Traversenkorper 2, 2' ist a\if den 
horizontalen Rahmenkorpem 5, 6 verschiebbar gelagert und wenigstens emer der 
querverlaufenden Traversenkorper 3, 3' ist auf den vertikalen bzw. im Winkel a zur 
Waagrechten geneigten Langskorpem 7, 8 verscliiebbar gelagert. Auf diese Weise lassen 
sich durch entsprechendes Einstellen der Traversenkorper alle gewiinschten GroBen des 
Abstandhaherrahmens 4 bearbeiten und die Vorrichtungen 9, 10, 11, 12 an den ihnen 


zugeordneten Abstandhalterrahmenseiten in Richtimg der Doppelpfeile A iind B bezuglich 
der Befestigungsstellen des Sprossengitters 13 positionieren und justieren. 

Wie ersichichtlich, ist der Montagerahmen 1 auf einem Bodenrahmen 18 angeordnet und 
zur Einstellung seines Neigungswinkels a mit wenigstens einer mit dem Bodenrahmen 
gelenkig verbundenen Strehe 20, 20* versehen. Der Bodenrahmen steht auf FiiBen 21, die 
zur Einhaltung eines gewiinschten Niveaus hohenjustierbar sein konnen. Gelenke 19 an den 
Verbindungsstellen zwischen Montagerahmen und Bodenrahmen ermogUchen die 
Verschwenkung des Montagerahmen 1 fiber der Waagrechten, wie durch den Doppelpfeil E 
in Fig. 1 angedeutet, m der Vertikalen. 

Die Arbeitsweise der steuerbaren Halterungs- und Montagevorrichtungen 9, 10, 11, 12, die 
auch gleitend gelagerte Halterungsteile genannt werden, ist programmgesteuert imd 
automatisiert, wobei die einzehien Bewegungen mittels Schritt- xrnd Steuerungsmotoren 
aber auch sonstigen bekannten pneumatischen und elektrischen Vorrichtungen ausgelost 
xmd gefiihrt werden, und zwar in der Weise, dali eine Vemetzimg der Bewegungen der 
Schraubereinheiten 22, der Abstandhalterrahmen-Niederhaltevorrichtungen 15, der 
Klemmbackenvorrichtungen 17, der Greifereinheiten 27 so wie der mit den Traversen des 
Montagerahmens gekoppelten Abstandhalterrahmen-Auflagevorrichtungen 16 besteht. Auf 
diese Weise ist sichergesteUt, daB vor dem Anschraubvorgang der Abstandhalterrahmen 4 
xmd die in diesem zu befestigenden Sprossen bzw. das zu befestigende Sprossengitter 13 in 
die gewiinschte Anschraubposition gebracht und dort bis zur Beendigung des 
Schraubvorganges arretiert werden. Die Bewegungsablaufe aller Emichtungen bzw. 
Halterungs- und Montagevorrichtungen 9, 10, 11, 12 konnen in Abhangigkeit von dem 
gewahlten Bearbeitungsprogramm entweder gleichzeitig oder aufeinanderfolgend 
automatisch erfolgen. 

Der Vorrichtung zur Montage von Sprossen insbesondere Sprossengittem in einem 
Rahmen, insbesondere Abstandhalterrahmen von IsoUerglasscheiben, ist ein 
Montageverfahren zugeordnet, bei dem, ausgehend von der Positionierung eines 
Abstandhalterrahmens gewiinschter GroiSe auf den Traversen des Montagerahmens und 
nach erfolgter Anbringung der Endstopfen aus KunststoflF in den Enden der Sprosse bzw. 
Sprossenstabe des Gitters derart, daB diese Stopfen mit ihrem Endflansch an der Innenseite 
des Abstandhaherrahmens anhegen, diese Stopfen bzw. die auf ihnen festgeklemmten 
Sprossen mit Ifilfe von . gegen die AuBenseite des Abstandhaherrahmens verfahrbaren 
Anschraub- oder AnschuBeinrichtungen mittels von diesen geUeferter Schrauben bzw. 
AnschuBklammem, die von auBen durch den Hohlraum des Abstandprofils hindurch 


geschraubt bzw. geschossen werden, um die Sprossen bzw. Sprossenstabe oder aus diesen 
bestehenden Sprossengitter an den gewiinschten Stellen mit dem Abstandhalterprofil fest zu 
verbinden, befestigt werden. 

Dabei ist davon auszugehen, daiJ vor dem Anschrauben bzw. AnschieCen die Anschraub- 
oder Anschufivorrichtungen automatisch und programmgesteuert in bezug anf den 
Abstandhalterrahmen positioniert werden und die Sprossen, Sprossenstabe oder das 
Sprossenkreuz mit HUfe von Klemmbackenvorrichtmigen am Abstandhalterrahmen zentriert 
imd festgelegt werden. Diese Kletmnbackenvorrichtmigen werden mit Hilfe von 
Klemmbackenzylindem, wie bei 30 in Fig. 2 gezeigt, in Richtung des DoppelpfeUs L 
eingestellt. Die Klermnbackenzylinder stehen dabei mit Greifereinheiten 27 in 
Wirkungsverbindimg, die den auf den Abstandhalterrahmen- Aiiflagen 16 Uegenden 
Abstandhalterrahmen 4 bezugUch seiaer Position zu den Anschraub- oder 
Anschufivorrichtungen 14 abtasten. Da die Abtastbewegung jeder Greifereinheit mit der 
Bewegung der Traversenkorper koordiniert wird, auf dem die Anschraub- oder 
AnschuBeinrichtungen angeordnet sind, ist eine prazise Einrichtxmg der 
Bearbeitungspositionen an dem Abstandhalterrahmen gewahrleistet, wobei durch eiae 
automatisierte Befestigungsschraubenzufuhr, angedeutet d\irch die schlauchfbrmige 
Eimichtimg 25 in Fig. 2, sichergestellt wird, dafi beim Auslosen des Schraubvorganges am 
Kopf der Schraubereinheit 22 auch eine Schraube 33 zur Verfugung steht. 

Ehirch die Verwendung eines prazisen Fuhrungssystems mit elektronischer Abtastung 
werden also permanent die Positionen der einzehien Telle abgefragt und miteinander 
vergUchen und eventuelle Mafiabweichxmgen sofort konigiert. EKirch den Einsatz spezieller 
Drehmomentkupplimgen \md elektronischer Sensoren werden sowohl die Schraubvorgange 
als auch die Einschraubtiefe tiberwacht, imd fehlerhafte Schrauben werden dabei 
automatisch erkannt und ausgestofien. In diesem Zusammenhang werden auch 
Magnetbandsysteme mit Abtastung eingesetzt, die eine Positionierungs- und 
Reproduktionsgenauigkeit im geforderten 1/10 nmi Bereich gewahrleisten und die vom 
Steuerprogramm iiberwacht werden. 

Als wesentliche Vorteile der erfindungsgemallen Vorrichtung sowie des zugehorigen 
Verfahrens komien die Beseitigung aller durch menschliche Einfliisse begriindeten 
Fehlerquellen und damit eine deutUche Reduzierung der Reklamationskosten genannt 
werden, aber auch eine Verkiirzung der Montagezeit von friiher durchschnittUch zwei 
Minuten auf jetzt ca. 15 bis 20 Sekunden pro Sprossengitter. 



- 9- 

Des weiteren wird durch die Schraubverbindungen ein wesentlich stabileres System 
geschaflfen, das beim Handling der Abstandhalterrahmen iind in bezug aiif die 
Rahmendichtigkeit erhebliche Vorteile bietet. Dabei ist die nahezu vertikale Arbeitsebene 
der gesamten Produktion dem IsolierglasherstellungsprozeB angepaBt. In diesem 
5 Zusammenhang wird auch der Platzbedarf solcher Montagevorrichtungen wesentlich 

reduziert, und es ergeben sich daruber hinaus ergonomische Vorteile, die bisherige 
gesundheitliche Beeintrachtigungen der arbeitenden Personen ausschliellen. 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zur Montage von Sprossen, insbesondere Sprossengittem^ in einem 
Rahmen, insbesondere Abstandhaherrahmen von IsoUerglasscheiben, mit einer 
Einxichtung zur maligenauen Positionierung der Sprossen bzw. des Sprossengitters in 
dem Abstandhalterrahmen sowie zu ihrer Verbindung mit dem Abstandhalterrahmen, 
gekennzeichnet durch einen vierseitigen, rechtwinkUgen, zur Vertikalen geneigt 
angeordneten Montagerahmen (1) zur Aufeahine von auf diesem bewegUch 
gelagerten Traversen (2, 2*; 3, 3') zur Halterung und Bearbeitung von 
Abstandhalterrahmen (4) xmterschiedhcher Groiie und der zugehorigen Sprossen bzw. 
des zugehorigen Sprossengitters (13) sowie durch eine Einrichtung (9, 10, 11, 12) zur 
Anpassung und Befestigung der Sprossen bzw. des Sprossengitters (13) in dem 
Abstandhalterrahmen (4) insbesondere von Isolierglasscheiben. 

2. Vorrichtimg nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daiJ der Neigungswinkel des 
Montagerahmens zwischen 0 und 90° betragt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daC der 
Montagerahmen (1) aus zwei parallelen, im wesentUchen horizontal angeordneten, 
festen Rahmenkorpem (5, 6) imd zwei parallelen, die beiden Rahmenkorper (5, 6) 
miteinander verbindenden und zu ihnen rechtwinkhg verlaufenden Langskorpem (7, 
8) besteht, imd daB die Traversen (2, 2*; 3, 3') aus zwei auf den Rahmenkorpem (5, 6) 
gelagerten, aufrechten Traversenkorpem (2, 2*) und zwei zu ihnen rechtwinkhg 
angeordneten, auf den Langskorpem (7, 8) gelagerten imd mit den aufrechten 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dalJ sowohl die 
Traversenkorper (2, 2'; 3, 3') als auch die gleitend gelagerten Halterungsteile (9, 10, 
11, 12) imd die Anschraub- und/oder AnschuUeinrichtungen (14) beziiglich der 
jeweiligen AbstandshalterrahmengroBe vind der Position der in diesen eioTubauenden 
5 Sprossen bzw. Sprossengitter (13) durch Steuereinrichtungen gleichzeitig oder 

aufeinanderfolgend automatisch verstellbar sind. 


12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Anschraub- und/oder Anschufieinrichtungen (14) selbstandig arbeitende, einstellbare 

10 Einheiten sind, zu denen wenigstens eine Schraubvorrichtung bzw. 

AnschuBvorrichtung zum Einschrauben bzw. AnschieBen von beispielsweise 
Spaxschrauben, und eine verfahrbare Abstandhalter-Niederhalter- Vorrichtung (15) fur 
die anzuschraubende bzw. anzuschieBende Sprosse bzw. das anzuschraubende bzw. 
- - anzuschieBende Sprossengitter (13) gehoren, sowie erne Sprossen- und 

15 Abstandhalterauflage (16) zur Vorpositionierung des Sprossenendes in bezug auf die 

Innenflache des Abstandhalterprofils (4). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstandhalter- 
Niederhalter (15) eine Klemmbackenvorrichtung (17) zum Festklemmen der Sprosse 

20 bzw. des Sprossengitters (13) in der Schraubbefestigungsposition bzw. 

AnschuBposition in bezug auf den Abstandhalterrahmen (4) zusammenwirkt, durch 
welche Klemmbackenvorrichtung (17) die Sprosse bzw. das Sprossengitter (13) in 
Langsrichtxmg der Traversenkorper (2, 2'; 3, 3') zumindest wahrend des Anschraub- 
bzw. AnschieBvorganges festklemmbar ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Niederhalter-Abstandhalter (15) auch zxu* Zentrierung der Sprosse bzw. des 
Sprossengitters (13) in bezug auf die Anschraub- oder AnschuBeinrichtung (14) dient. 

30 15. Verfahren zur Montage von Sprossen bzw. Sprossengittem in einem Rahmen, 

insbesondere Abstandhalterrahmen von IsoUerglasscheiben, mit einer Einrichtung zur 
maBgenauen Positionierung der Sprossen bzw. des Sprossengitters in dem 
Abstandhalterrahmen sowie zu ihrer Verbindung mit dem Abstandhalterrahmen 
gemaB den Vorrichtungsmerkmalen nach euiem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
35 14, wobei die Sprosse bzw. das Sprossengitter in bezug auf den Abstandhalterrahmen 

so positioniert wird, daB die Enden der Sprosse bzw. der Sprossenstabe des Gitters 
mit einem in sie einsteckbaren Stopfen versehen werden, dessen Endflansch an der 
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Iimenseite des Abstandhalterrahmens anliegt, dadurch gekennzeichnet, daC der 
Stopfea bzw. die auf ikm festgeklemmte Sprosse mit Hilfe einer gegen die AuCenseite 
des Abstandhalterrahmens verfahrbaren Anschraub- oder AnschuJJeinrichtimg mittels 
einer von dieser gelieferten Schraube bzw. AnschuBklammer, die von auiJen durch 
5 den HoMraum des Abstandprofils hindurch geschraubt bzw. hindurchgeschossen wird, 

an dem Abstandhalterprofil befestigt wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dal5 vor dem Abschrauben 
bzw. AnschielJen die Anschraub- oder AnschuBvorrichtxmg automatisch in bezug aiif 

10 den Abstandhialterrahmen positoniert wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dalJ die Sprosse oder 
das Sprossenkreuz mit Hilfe einer Klemmbackenvorrichtung am Abstandhalterrahmen 
festgelegt wird, welche Klemmbackenvorrichtung mit Hilfe eines 

15 KlemmbackenzyUnders eingestellt wird, der mit einem Greifergrundkorper in fester 

Verbindimg steht, welcher den auf einer Abstandhalterrahmenauflage hegenden 
Abstandhalter beziighch seiner Position zu der Anschraub- oder AnschuBvorrichtung 
abtastet. 

20 18. Verfahren nach Anspmch 17, dadurch gekennzeichnet, daiJ die Abtastbewegung des 

Grundkorpers mit der Bewegung des Traversenkorpers koordiniert wird, auf dem die 
Anschraub- oder AnschuUeinrichtung angeordnet ist, wobei die Bewegung des 
Traversenkorpers in bezug auf den Abstandhalterrahmen in im wesentlichen lotrechter 
und waagerechter Richtung erfolgt \md nach Erreichimg der Anschraub- oder 

25 Anschuliposition die Bewegung des Lagerschhttens der Anschraub- oder 

Anschuiieinrichtung gegen die AuBenwand des Abstandhalterprofils auslost \md damit 
^ den Anschraub- oder AnschuBvorgang. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
30 Schrauben oder Nagel oder Klammem der Anschraub- bzw. AnschuCeinrichtimg 

letzterer automatisch iiber eine Druckluflschlauchverbindung zugefuhrt werden. 
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Zusammenfassung 


Verfahren und Vorrichtung zur Montage von Sprossen in einem Rahmen. 

Die Erfindimg betriflft eine Vorrichtung zur Montage von Sprossen, insbesondere 
Sprossengittem, in einem Rahmen, insbesondere Abstandhalterrahmen von 
Isolierglascheiben, mit einer Einrichtung zur maftgenauen Positionierung der Sprossen 
bzw. des Sprossengitters in dem Abstandhalterrahmen sowie zu ihrer Verbindung mit 
dem . Abstandhalterrahmen, sowie ein Verfahren fiir die Sprossen- bzw. 
Sprossengittermontage in Verbindung mit einer solchen Vorrichtung. 

Da das Einbringen von Sprossen und Sprossengittem in Abstandhalterrahmen von 
Isoherglasscheiben bisher durch manuell ausgefuhrte Montage erfolgte, war es zeit- 
und kostenaufwendig und auch mit Bearbeitimgsfehlem verbunden. 

ErfindungsgemalJ werden diese Nachteile durch eine Vorrichtung der oben genannten 
Art beseitigt, die sich kennzeichnet durch einen vierseitigen, rechtwinkhgen, zur 
Vertikalen geneigt angeordneten Montagerahmen zur Au&ahme von auf diesem 
beweghch gelagerten Traversen zur Halterung und Bearbeitung von 
Abstandhalterrahmen imterschiedhcher GroJJe xmd der zugehorigen Sprossen bzw. des 
zugehorigen Sprossengitters sowie durch eine Einrichtimg zur Anpassxmg und 
Befestigung der Sprossen bzw. des Sprossengitters in dem Abstandhalterrahmen 
insbesondere von Isoherglasscheiben. Mit dieser Vorrichtung ist eia Verfahren zur 
Montage von Sprossen bzw. Sprossengittem in einem Rahmen verbimden, 
insbesondere Abstandhalterrahmen von Isoherglasscheiben, bei dem die Enden der 
Sprosse bzw. der Sprossenstabe des Sprossengitters mit in sie einsteckbaren Stopfen 
versehen werden, deren Endflansche an der Innenseite des Abstandhalterrahmens 
anhegen imd das sich u.a. dadurch kennzeichnet, daii jeder Endstopfen bzw. die atif 
ihm festgeklemmte Sprosse mit Hilfe einer gegen die Aufienseite des 
Abstandhalterrahmens verfahrbaren Anschraub- oder Anschuli einrichtimg durch eine 
von dieser geheferten Schraube bzw. Anschuliklammer automatisch und 
programmgesteuert an dem Abstandhaherprofil befestigt wird. 


Fig. 1 


us 0986566503P1 



Creation date: 05-03-2004 
Indexing Officer: HGRAY - HARRY GRAY 
Team: OIPEBackFilelndexing 
Dossier: 09865665 


Legal Date: 02-11-2003 


No. 

Doccode 

Number of pages 

1 

CTRS 

5 


Total number of pages: 5 
Remarks: 


Order of re-scan issued on 


